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Beschreibung 

Verfahren zur Herstellung vollkeramischer Zahnteile mit vorbestimmter 

Ra uniform mittels Elektrophorese 

Gegenstand der alteren Patentanmelduug 102 51 369.4 ist ein Verfahren zur 
Herstellung vollkeramischer Briickengeruste in der Zahntechnik mittels 
Elektrophorese, wobei zwischen zwei Stumpfen eines Arbeitsmodells ein 
elektrisch leitendes oder leitend gemachtes Plattchen eingebracht wird, das 
die beiden Stiimpfe beriihrt, . wobei wahrend der Elektrophorese das Plattchen 
mit dem Pluspol verbunden ist. 

Bei diesem Verfahren ist es moglich, gleichzeitig mit zwei Kappchen ein 
Zwischenglied, das mit den Kappchen verbunden ist, herzustellen. Das 
solchermaBen hergestellte Zwischenglied hat naturgemaB noch nicht die 
genauen Abmessungen, die fur einen Geriistkorper erforderlich sind und es , 
bedaif daher im Regelfall noch einer Nachbearbeitung des Griinkorpers. 

Es ist daher Aufgabe der im Anspruch 1 angegebenen Erfindung, das 
Elektrophorese verahren in der Zahntechnik so weiterzubilden, daB eine 
gewiinschte Raumfonn des niedergeschlagenen Schh'ckennaterials erzielt 
wird, die.keine oder fast keine Nacharbeitung verlangt. Hierbei hat es sich 
femer gezeigt, das das erfindungsgemaBe Verfalu-en nicht nur zur Herstellung 
von Geriisten geeignet ist, sondern auch zum Niederschlag von 
Verblendmaterial.in einer gewiinschten Raumfonn. 
Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelost. 
Vorteilhafte Ausftihrungsformen sind in den abhangigen Anspriichen 
beschrieben. . 

Die Erfindung wird aim and der Figuren 1 bis 8 naher erlaiitert. 

Es zeiuen: 1 ■ 

Figur 1 : Die Herstellung eines Briickengeriistes fiir zwei ZahnstQmpfe 

Figur 2: Schnitt O-O der Figur I 
Figur 3 : Schnitt O'-O' der Figur 1 

Figur 4: Herstellung einer Brttcke in der Unterkieferfront 

Figur 5: Schnitt durch einen Backenzahn 

■Figur 6: Draufsicht auf den Backenzahn gemaB Figur 5 



2 



Figur 7: Herstellung eines Frontzahnes 

Figur 8: Sclinitt A-A in der Figur 7 . 

Die Erfindung wird nachstehend noch weiter erlautert. 

Figur 1 zeigt die Herstellung eines Briickengeriistes, wie es bereits in der DE 
1 02 5 1 369.4 gelehrt wird.Zwischen zwei Stiimpfen eines Arbeitsmodelles ist 
ein Plattchen 3 angebracht. Wie aus Figur 2 ersichtlich, weist das Plattchen 3 
einen Bereich 6 auf, der im Gegensatz zum Bereich 5 weniger leitend ist. Dies 
wird durch einen Aufbau des Plattchen erzielt, wie es in Figur 3 in 
Explosionsdarstellimg gezeigt ist. Hierbei weist das Plattchen 3 eine . 
metallische Unterschicht 7 aus Aluminium mit einer Starke von 0,05 mm auf, 
auf die eine Schicht 8 aus Nylonpapier aufgelegt ist. Auf dieses Nylonpapier' 
ist femer eine. Schicht 9 , wiederum aus Aluminjumfolie, aufgebracht, die den 
elektrisch starker leitenden Bereich 5 entsprechend der in der Figur 2 
gezeigten Form'bi.ldet. Die Unterschicht 7 aus Aluminium ist iiber eine 
Leitung 10 mit deiii Pluspol der Elektrophoreseapparatur verbunden. 
Die Stilmpfe 1 ,2 aus Gips und das Plattchen 3 werden zimachst durch 
Eintauchen in eine Salzlosung elektrisch leitend gemacht. 
Wenn nun in bekannter Weise das Bruckenmaterial durch Elektrophorese 
aufgetragen wird, ftthrt es im Bereich der Metallfolie, also im Bereich 5 und 
. unterhalb der Folie 7, aufgrund der hoheren Stromstarke zu einem verstarkten 
Materialniederschlag, sodaB nach Abschalten des Stiomes bereits ein 
Briickengerust in der gewQnschten Raumform vorliegt. Insbesondere konnen 
damit die iii Figur 3 gezeigten Hocker 1 1 erzeugt werden. Auf diese 
Bruckengeriist kann dann unmittelbar nach Sinterung und Glasinfiltiierung das 
Verblendmaterial aufgetragen werden. 

Das Plattchen mit den unterschiedlich leitenden Bereichen kann 
selbstverstandlich auf vielfaltige Weise hergestellt werden.. So ist.es moglich, 
nur eine metallische Folie zu verwenden, auf die mehr oder weniger 
isolierende Bereiche aufgebracht sind. Andererseits kann die Basisschicht, 
wie bei obigem Beispiel aus Nylonpapier oder einer ahnhchen , am besten 
nichttextilen Schicht bestehen, auf die eiiie metallische Struktur, 
beispielsweise durch Siebdruck, aufgebracht ist. Da ferner die bei der 
Platinenherstellung bekamite Technik hier gut eihgesetzt werden kann, besteht 
keine Schwierigkeit, auch sehr komplizierte Fonnen zu erzeugen. ' 

in Figur 4 ist die Herstellung eines mehrgliedrigen Briickengeriistes im 
Unterkieferbereich gezeigt. Auf dem Plattchen 12, das der Form des 
Zwischengliedes angepafit ist, das drei Zahne ersetzen soil, ist ein leitender 
Bereich 13 aufgebracht. Durch Elektrophorese wird eine Material schicht 14 
niedergeschlagen, die schon die gewiinschte Raumform aufweist. 



; Figur 5 zeigt die Herstellung eines Backenzahries. Auf dem Arbeitsstumpf 1 5 
be.fmdet sicli em bereits fertiges Kappchen 16, das mit dem Verblendmaterial 
16 zu verblenden ist. Auf das Kappchen 16 wird ein nicht naher gezeigtes 
Plattchen aufgelegt, das metallische Bereiche 19 aufweist, deren 
Dreiecksform in Figur 6 deutlich zu erkenneii ist. Beim Niederschlag des 
'Verblendmaterials aus einem Schlicker bilden sich fiber den vier metallischen 
Bereichen 1 9 vier Hocker 1 8, die fur einen Backenzahn typisch sind Da der 
Sinterschrumpf beim Aufbringen des Verblendmaterials mit eingerechnet ist 
hat der Backenzahn nach dem Sintera breits die gewlinschte Raumfonn 
sodaB Nacharbeiten kaum noch erforderlich sind. ' 

laden Figuren 7 und 8 ist d^e Herstellung eines Frontzalmes gezeigt Auf 
emem Gipsstumpf .20 befmdet sich ein fertiges Kappchen 21, wobei das 
Kappchen an der Frontseite mit einem Plattchen, z.B. aus Nylonpapier belegt 
ist. Dieses Plattchen weist drei Metal lstreifen 22 auf, von denen der mittlere 
etwas breiter ist. Bei. der Durchfiihrung der Elektiophorese fiihrt dies dazu 
daB das aufgebrachte Verblendmaterial 23 auf der Frontseite bereits die ' 
gewiinschte Starke, und Wolbung 24 aufweist, sodaB zur Fertigstellung des 
Zahnes nur noch Feinarbeit notwendig ist. 

Bei den in den Figuren 5 bis 8. gezeigten beiden Ausfiihi-ungsfonnen der 
Erfindung hegt das Plattchen entweder auf einem Gerustteil ( Kappchen 16 in 
Figur 4 Oder Kappchen 21 in Figur 7 ) auf. Es ist aber auch moghch, da!3 das 
Plattchen mit Abstand von dem Kappchen angebracht ist. Hierbei wird vor 
dem Aufhagen des Verblendmaterials der gewunschten AuBenkontur des 
Verblendmaterials angepaBt, sodaB bei der Elektiophorese lediglich der 
Zwischenraum zwischen Kappchen und Plattchen ausgefullt wird der dahn 
genau der gewunschten Raumfonn der Verblendung entspricht In diesem Fall 
ist das Plattchen nur auf der dem Kappchen zugewandten Seite elektrisch 
leitend uand auf der AuBenseite isoliert und hat somit neben der 

, Stromzufiihrungsftmktion auch eine Formfunktion. 
Dieses Prinzip laBt sich selbstverstandlich auch bei der Herstellung von 

. Geriisten realisieren 

Die Plattchen konnen aus naheliegenden Griinden nacli dem Auftragen des 
Materials nicht entfemt werden, sondern verbleiben beim Sintem an Ort und 
Stelle, mit der Ausnahme, vvenn das Plattchen als Form an der AuBenseite 
angebracht ist. Wie die bisherigen Versuche aber gezeigt haben ist das 
Verbleiben des Kappch ens nicht nachteilig. Soweit Aluminium verwendet ' 
wird, wird es wahrend des Sintervorganges einfach zu Alumina aufoxidiert ' 
und stort nicht weiter. Organisches Materials, wie z.B Nylon verbrennt 
praktisch riickstandsitei. Der vom Plattchen eingenommene Hohlraum wird 
beim Glasnihltrieren voll ausgefullt und hat ferner noch den Vorteil daB er 



zunachst als Gasentweichungskanal vor dem Ausfullen dient. Eine 
mechanische Schwachung des Materials ist daher im Endzustaiid riicht . 
feststellbar. 

Mit der vorliegenden Erfindung ist daher em weiter Scliritt gemacht, Patienten 
kostengiinstig mit hochwertigem vollkeramischen Zalmersatz zu versorgen. 



Patentansp ruche 



' 1 . Verfahren zur -Herstellung vollkeramischer Zahnteile mit. vorbestimmter 
Raumform mittels Elektrophesese, dadurcli gekennzeichnet, daB 
ein elektrisch ]eitendes oder leitend gemachtes Plattchen an einem . ' 
Arbeitsmodell oder an einem Geriistteil direkt oder rait Abstand angeordiiet 
wird, wobei das Plattchen Bereiche unterschiedlicher elektii seller 
Leitfahigkeit aufweist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da(3 Geriistmaterial 
niedergeschlagen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch. 1, dadurch gekennzeicliriet. daB 
Verblendmaterial niedergeschlagen wird. 

i 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Plattchen ein Kunststoffpapier ist, das durch eine Salzlosung leitend 
gemacht wurde. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
die niedrigeren eiektrischen Widerstandsbereiche durch Aluminiianfolie 
erzeugt werden . . 



Zusammenfassung 



Verfahren zur Herstellung vollkeramischer Zahnteile mit vorbestimmter 

Raumform mittels Elektrophorese 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung vollkeramischer 
Zaluiteile mit vorbestimmter Raumform mittels Elektrophorese, wobei ein 
elektrisch.leitendes oder leitend gemachtes Plattchen an einem Arbeitsmodell , 
1,2 oder einem Gerustteil direkt oder mit Abstand angeordnet ist, wobei das 
Plattchen 3 Bereiche 5,6 unterschiedlicher elektrischer Leitfahigkeit aufweist. ' 
Das Plattchen'ist waluend der Elektrophorese mit dem Pluspoi verbunden. 
Mit diesem Verfaliren konnen sowolil Geruste ftir Brucken hergestellt werden 
5 wie auch Verblendmaterial auf Geruste aufgetragen werden. 
Durch die geometrische Fonn der miterschiedlichen Bereiche wird die ortliche 
Stromstarke und somit der ortliche Materialniederschlag eingestellt, wodurch 
eine gewunschte Raumform des Niederschlages erzielt wird. Das so 
hergestellte Zahnteil bedarf daher keiner groBen Nacharbeit mehr, wodurch 
eine beachtliche Zeiterspaniis verbunden ist. Insbesondere erubrigt sich das 
Auftragen von Verblendmaterial mit einem Pinsel. 



( Figur 2 ) 
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